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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich- 
tung zum Stanggiefien von flachen Brammen gemafi 
dern Oberbegriff des Patentanspnichs 1. 

Eine Stranggiefikokille dieser Art ist aus der GB- 
A-11 99 805 bekannt, wobei hier nicht nur die Quer- 
schnittsform, sondern auch der Querschnitt selbst 
von der Eintrittsseite bis zur Ausstrittsseite der Kokille 
gleich bleibt. Die endgultige Strangquerschnittsform 
wird durch die im Anschlufi an die Kokille angeordne- 
te Waizen allein gebildet. 

Aus der EP-A2 0 1 49 734 ist weiterhin eine Kokille 
zum Stranggielien von Stahlband bekannt, bei der die 
Breitseitenwande einen oberen trichterformigen Ein- 
giefibereich bilden. 

Schliefilich ist aus der DE-A1-34 00 220 eine 
Kokille bekannt, die den Nachteil hat, dafi am Uber- 
gang vom querschnittsvergrofiernden Eingielibereich 
zum gewiinschten Strangformat innerhaib der Kokille 
starke Biegebeanspruchungen der Strangschaie auf- 
treten. Zur Verringerung der Biegebeaspruchung 
mufi-zum einen der Umfonnwinkel a klein gehalten 
und zum anderen Giefiund Abkulgeschwindigkeit in 
so engen Grenzen gewahlt werden, dali die 
Strangschhale ohne Anrisse ausgefordert werden 
kann. Bei dieser Art der Ausbildung der Kokille tritt am 
Obergang eine starke Reibung auf, die auch durch die 
bereits bekante Schmierung nur in einem gerigen 
Umfang verringert werden kann. Die bekannte Kokille 
hat noch den weiteren Nachteil, dafi unter Beibehal- 
tung eines kleinen Umforwinkels a, vorzugsweise < 
1 0°, die Kokille um so langer gemacht werden mufi, 
je geringer die Dicke der Bramme sein soil. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren und eine Einrichtung zu schaffen, mit 
denen Stahlbrammen mit Dicken unter 80 mm fehler- 
frei und mit hoher Oberflachengute hergestellt wer- 
den konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi mit den 
Merkmaien im Kennzeichen des Anspruchs 1 gelost. 

Der Grad der Auswolbung wird erfindungsgemafi 
so gewahlt, dafi in Abhangigkeit des Aufiendurch- 
messers des benutzten GieSrohres ein Mindestab- 
stand von 20 mm zum Scheitelpunkt der Auswolbung 
auf der Eingiefiseite in Hohe des Giefispiegels einge- 
halten wird. Die Linien des Uberganges von der Aus- 
wolbung zu dem in der Ebene der 
Brammenoberflache liegenden Teil veriaufen kon- 
isch. Die Konizitat ist in Langserstreckung derQuer- 
schnittsvergrolierung des ausgewolbten Bereiches 
angepaSt und liegt unter einem Wert von 1,2%. 

Die der Kokille nachgeordneten Stutz- und Fuh- 
rungsmittel sind erfindungsgemafi dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi mindestens eine Rolle mindestens 
eines Rollenpaares ein dem austretenden Strang 
angepafites Kaliber aufweist. Die einzelnen Rollen 
konnen eine zylindrische oder kegelige bzw. baliige 



Form haben. Sie sind in einem Fuhrungsgerust 
federnd aufgehangt und quer zur Giefiachse hydrau- 
lisch verstellbar. Damit der kalte Anfahrstrang sto- 
aingsfrei die Verformungsstrecke passieren kann, 
5 wird eine bereits bekannte elektronische Wegsteue- 
rung zur Verstellung der Rollen verwendet. 

Die erfordeiiiche Verformung des aus der Kokille 
austretenden Strangformates wird erfindungsgemafi 
so durchgefuhrt, dafi der zwischen zwei Rollen lie- 
to gende Abstand eines Rollenpaares von Rollenpaar 
zu Rollenpaar in Giefirichtung zwischen 0,5 bis 25 
mm verringert wird. Diese Bandbreite der Zustellung 
der Rollen ist erforderiich, damit die werkstoffspezifi- 
schen und abmessungsbedingten Erfordernisse im 
is Hinblick auf Rififreiheit berijcksichtigt werden kon- 
nen. Die Angleichung der querschnittsvergrofiernden 
Auswolbung des aus der Kokille austretenden Strang- 
formates an das gewiinschte Strangformat wird vor- 
zugsweise auf einer Gesamtlange von uber 1,5 m 
20 verteilt, und zwar so, dafi erst nach Verlassen der 
Verformungsstrecke der Strangquerschnitt vollstan- 
dig durcherstarrt ist, wobei die 1,5 m einer Abstands- 
verringerung der Rollenpaare von 25 mm zugeordnet 
sind. 

25 Die das Kaliber bildenden Rollen konnen mit Ein- 

zeiantrieb versehen sein. 

In derZeichnung ist ein AusfuhrungsbeispisI der 
Erfindung dargestellt. 

Es zeigen : 

30 Fig. 1 einen Lagnsschnitt durch die Stranggiefi- 

anlage. 

Fig. 2 die Draufsieht der Kokille fur Brammen mit 
Dicken unter 80 mm, 

Fig. 3 einen Schnitt durch die leere Kokille ent- 
35 lang der Linie C-C, 

Fig. 4, 5, 6 unterschiedtiche Ausfuhrungsformen 
der das Kaliber bildenden Rollen entlang der 
Linie A-A in Figur 1 im Bereich der Verformungs- 
strecke 

40 Fig, 7 einen Querschnitt durch den Strang ent- 

lang der Linie B-B in Figur 1. 
Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch die erfln- 
dungsemafie Stranggiefianlage zum Stranggiefien 
von Brammen miterheblich grofierer Breite als Dicke, 

45 insbesondere von Stahlbrammen mit einer Dicke 
unter 80 mm, wobei Schmelze aus einem Giefigefafi 
1 durch ein Giefirohr2 f welches in den Giefispiegel 4 
eintaucht. einer Kokille 3 zugefurht wird. Die Kokille 3, 
die auf einer Rahmenkonstruktion 5 befestigt ist, kann 

so oszillierend in Giefirichtung bewegt werden, wie 
durch die Pfeile 6 angedeutet. Das aus der Kokiile 3 
austretende ausgewolbte Strangformat 7 wird durch 
die nachgeordneten Stutz- und Fuhrungsmittel 8 
erfindungsgemafi so umgeformt, dafi die 

55 Strangschaie 10 im Mittenbereich in der Ebene der 
Brammenoberflache des Kantenbereiches 11 liegt. In 
der Draufsieht der in Fig. 2 dargestellten Kokille 3 bil- 
den erfindungsgemafi der ausgewolbte Quesrchnitt 
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12, 13 im Mittenbereich und die dem gewunschten 
Strangformat 1 1 entsprechenden Schmalseiten- 
wande 14 den eingieftseitigen und austrittsseitigen 
Formraum. Die Pfeiie 15, 16 solten andeuten, daft 
sowohl die Langsseitenwande 14 als auch die Breit- 
seitenwande 17 verschiebbar sind, so dad das 
gewunschte Strangaustrittsformat 7 variable enige- 
stellt werden kann. Die Abmessung des benutzten 
Gieftrohres 2 und der querschnittsvergroftemden 
Auswolbung 1 2 im Mittenbereich auf der Eingieftseite 
stehen in Beziehung zueinander und zwar erfin- 
dungsgemaft so, daft in Hohe des Gieftpiegels 4 ein 
Mindestabstand zwischen Auftenumfang 18 des 
Gieftrohres 2 und dem Scheitelpunkt der Auswolbung 
19 von 20 mm eingehalten wird. 

Der Langsschnitt durch die Kokille 3 entlang der 
Linie C-C in Fig. 3 zeigt, daft die Unien 20 des Uber- 
ganges von der Auswolbung zu dem in der Ebene der 
Brammenoberflache Hegenden Teil konisch veriau- 
fen ( wobei erfindungsgemaft der Wert der Konizitat 
unter 1 ,2% liegt. Die Langsseitenwande 1 4 sind eben- 
falls konisch eingesteilt, wobei durch bereits 
bekannte Spindeln mit unterschiedticher Steigungs- 
hdhe, die erforderiiche Konizitat in Abhangigkeit von 
der Breite des Stranges zusammen mit der Langsver- 
schiebung 15 eingesteilt wird. In den Fig. 4, 5 und 6 
sind unterschiedliche Ausfuhrungsformen der das 
Kaliber bildenden Rollenpaare 8 im Bereich der Ver- 
formungsstrecke dargesteflt. In Fig. 4 wird die Anpas- 
sung der Rollen 8 an das austretende ausgewolbte 
Strangformat 7 dadurch erreicht, daft die zwei ein Rol- 
lenpaar bildenden Roilen 22 eine Kaiiberform 23 
haben. In einer zweiten Ausfuhrungsform in Fig. 5 bit- 
den die zylindrisch geformten Teiirollen 24, 25, 26 
annahernd die fur die Verformung des Strangquer- 
schnittes erforderiiche Kaiiberform. Eine dritte Aus- 
fuhrungsform ist in Fig. 6 dargestellt, wobei fur die 
parallel zur Langsebene des Stranges veriaufenden 
Flachen 27, 28 zylindrische Rollen 29, 30 und fur die 
Obergangsflachen 32 kegelig geformte Rollen 31 ver- 
wendet werden. Bei dieser Ausfuhrungsform sind alle 
die das Kaliber bildenden Rollen 29 bis 31 vorzugs- 
weise auf einer durchgehenden Achse angeordnet. 
Alle einzelnen Rollen 22 bis 26 und 29 bis 31 in der 
Verformungsstrecke aller drei genannten Ausfuh- 
rungsformen sind vorzugsweise fedemd aufgehant 
und hydraulisch verstellbar. Die Angleichung des aus- 
gewolbten Querschnittes 13 im Mittenbereich des 
austretrenden ausgewolbten Strangformates 7 an 
das gewunschte Strangformat 11 zeigt Fig. 7. Die 
Fuhrung des an dieser Stelle durcherstarrten Stran- 
ges 11 ubernehmen zylindrisch geformte Rollen 9. 



Anspruche 

1. Einrichtung zum Stranggieften von flachen 
Brammen, insbesondere von Stahlbrammen mit einer 



Dicke unter 80 mm, wobei Schmelze aus einem Gieft- 
gefaft einer Kokille zugefuhrt wird, deren eingieftsei- 
tiger Querschnitt im Mittenbereich vom gewunschten 
Strangformat querschnittsvergrofternd abweicht und 

5 im Kantenbereich diesem entspricht und wobei unter 
Beibehaltung der Querschnittsform der Eingieftseite 
der Kokille uber die gesamte Kokilienlange die 
Strangschale des Mittenbereiches des aus der Kokille 
austretenden Stranges durch unmitteibar der Kokille 

10 nachgeordnete Stutz- und Fuhnjngsrnittel derart ver- 
formt wird, dafi sie nach dem Durchgang durch die 
Verformungsstrecke in der Ebene der Brammenober- 
flache des Kantenbereiches liegt, d. h. die ausge- 
wolbten Strangschalenbereiche werden so 

15 aufeinauder bewest, daC die Auswolbung verschwin- 
det, dadurch gekannzeichnet, daft ein im Mittenbe- 
reich kleinerer gleichartig ausgewolbter Querschnitt 
(13) auf der Strangaustrittsseite der Kokille (3) dem 
grofleren gewolbten Querschnitt (1 2) auf der Eingieft- 

20 seite gegenubersteht und da(3> die Linie(n) des Uber- 
ganges (20) von derebenen Brammenoberflache zur 
ausgewolbten Oberflache eine der Langserstreckung 
der Querschnittsvergrofierung des ausgewolbten 
Bereiches angepaftten Konizitat von richt mehr als 

25 1,2% aufweist (aufweisen), daft der Abstand zwi- 
schen dem Aufienumfang (18) eines Giefirohres (2) 
und dem Scheiteipunkt der Auswolbung (19) auf der 
Eingieftseite in Hohe des GieOspiegels (4) minde- 
stens 20 mm betragt, daft mindestens eine Rolle min- 

30 destens eines Rollenpaares (8) der der Kokille 
nachgeordneten Stutzund Fuhrungsmittel em dem 
austretenden ausgewolbten Strang (7) angepafttes 
Kaliber aufweist und daft der Abstand (21) zwischen 
den Rollen eines Rollenpaares (8) von Roilenpaar zu 

35 Rollerpaar in Gieftrichtung urn 0,5-25 mm derart ver- 
ringert ist, daft die Deformation ar der Erstarrungs- 
front einen Wert von 0,5% nicht Obersteigt. 

2. Vorrichtung nacht Anspruch 1, dadurch 
gekenzeichnnet, daft mindestens ein das Kaliber bil- 

40 dende Roilenpaar (8) mit Einzelantrieb versehen ist. 



Claims 

45 1. An apparatus for the continuous casting of flat 

slabs, in particular steel slabs having a thickness 
below 80 mm, wherein the molten metal is supplied 
from a casting container to a mould having on the 
pouring-in side a cross-section which in the central 

50 area deviates in cross-section-widening manner from 
the desired casting format and corresponds to said 
format in the edge region, and wherein, maintaining 
the cross-sectional shape of the pouring-in side of the 
mould over the entire mould length, the casting shell 

55 of the central zone of the casting emerging from the 
mould is deformed by supporting and guiding means 
arranged directly after the mould, in such a manner 
that the shell, after passing through the deforming 
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section, lies in the plane of the slab surface of the 
edge region, i.e. the bulging casting shell regions are 
moved relative to each other in such a manner that the 
bulge disappears, 

characterised in that 5 

a cross-section (13) which bulges similarly but is 
smaller in the central area on the casting exit side of 
the mould (3) lies opposite the larger bulging cross- 
section (12) on the pouring-in side, and that the line(s) 
of the transition (20) from the flat slab surface to the w 
bulging surface has (have) a taper, matched to the 
longitudinal extent of the cross-section enlargement 
of the bulging region, of not more than 1 .2%, 

that the distance between the external circumfer- 
ence (18) of a pouring spout (2) and the vertex of the 15 
bulge (19) on the pouring-in side at the level of the 
casting meniscus (4) is at least 20 mm, that at least 
one roller of at least one pair (8) of rollers of the sup- 
porting and guiding means succeeding the mould has 
a pass adapted to the emerging bulging casting (7) 20 
and that the distance (21 ) between the rollers of a pair 
(8) of rollers from roller pair to roller pair in the casting 
direction is reduced by 0.5 to 25 mm in such a manner 
that the deformation on the solidification front does 
not exceed a value of 0.5%. 25 

2. An apparatus according to Claim 1 , character- 
ised in that at least one pair (8) of rollers forming the 
pass is provided with an individual drive. 



tree, de pas plus de 1 ,2%, en ce que la distance entre 
la peripherie externe (18) d'une buse de coulee (2) et 
le sommet du cintrage (19) du c6te de coulee, au 
niveau de !a surface (4) de la masse de coulee, 
s'eleve a au moins 20 mm, en ce qu'au moins un rou- 
leau d'au moins une paire de rouleaux (8) des moyens 
de guidage et d'appui disposes en aval de la coquille 
presente un calibre adapte & la barre cintree (7) qui 
sort, et en ce que ia distance (21) entre les rouleaux 
d'une paire de rouleaux (8), de paire de rouleaux a 
paire de rouleaux, est diminuee dans la direction de 
coulee de 0,5-25 mm, de sorte que la deformation au 
front de solidification ne depasse pas une valeur de 
0,5%. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise 
en ce qu'au moins une paire de rouleaux (8) formant 
le calibre est munie d'un entramement individuei. 



Revendications 
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1 . Dispositif de coulee continue de brames plates, 
en particulier de brames d'acier ayant une epaisseur 
inferieure a 80 mm, la masse en fusion etant amenee, 35 
d'un recipient de coulee, a une coquille, dont la sec- 
tion transversale du cote de coulee, dans ia zone cen- 
trale, s'ecarte du format de la barre souhaite et, dans 
ia zone des bords, correspond a celui-ci et, en main- 
tenant la forme de la section transversale du cote de 40 
coul6e de la coquille sur toute la longueur de la 
coquille, I'enveloppe de ia zone centrale de la barre 
sortantde la coquille estdeformee par des moyens de 
guidage et d'appui disposes directement en aval de la 
coquille, de sorte qu'elle se trouve, apres traversee de 45 
I'etendue de deformation, dans le plan de la surface 
de brame de la zone des bords, c'est-a-dire que les 
zones cintrees de I'enveloppe de la barre sont ame- 
nees Tune vers Pautre de sorte que le cintrage dispa- 
ratt, caracterise en ce qu'une section transversale 50 
(13) cintree de facon homogene, plus petite dans la 
zone centrale, du c6te de sortie de la barre de la 
coquille (3), est en regard de la section transversale 
(12) cintree plus grande du cfite de coulee, et en ce 
que la ou les lignes de transition (20) de la surface 55 
plane de la brame a la surface cintree presentent une 
conicite, adaptee a I'etendue longitudinale de I'elar- 
gissement de la section transversale de la zone cin- 
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